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Vorrichtung zum Verkleben zwefer Verpackungsmaterialbahnen 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zunn Verkleben zweier Bahnen aus Verpackungsmaterial fQr 
I ^^iie Herstellung flQssigkeitsdichter Packungen, insbesondere fQr flQssige Nahrungsmittel. wobei jede 
^^Bbhn mindestens einseitig mit einer fiassigkeitsdlchten, durch Warme akth/ierbaren Klebeschicht 
5 abgedeckt ist. 

mit Klemmittein zum Festkiemmen der IVIaterialbahnen, 

mit einer Schneideinheit zur Anbringung eines etwa quer zur Materialliahn verlaufenden Schr3g- 
sclinittes und 

mit einer SchweiBeinheit zum Aufbringen von Wamtne und Druck fQr das Verkleben der I\/laterlalljah- 
1 0 nen langs eines Klebestreifens. 

Bekannt sind Packungen fUr flQsslge Nahmngsmtttel. zum Belspiel Safte Oder Milch, die aus mit 
Kunststoff beschlchtetem Papier, Karton Oder allgemein einer beschlchteten Faserlage bestehen. 
Solche Packungen werden in bekannten AbfQIimaschinen aus Einzelroiien hergestellt, von denen 
15 die jeweilige IVIaterialbahn abgezogen wird. Solche Einzelroiien bestehen aus einer gewickelten Ma- 
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terialbahn, die zuvor gepragt, gestanzt, laminiert ist usw. Die Abfullmaschine stellt die FIQssigkeits- 
packungen l<ontinuierlich lier, wobel die l\/iaterialbahn von der Einzelrolle fortlaufend abgezogen 
wird. Wenn die Einzelrolle erschdpfl ist, muB rechtzeitig eine Resen^erolle bereitstehen, und die 
nachlaufende Kante der „alten" Materialbahn der erschopfteh Einzelrolle muS an die vorbereitete 
5 Vorderkante der neuen Einzelrolle angebracht werden. Dieses Verfahren zum Verbinden der beiden 
Materialbahnen wird auch als ^Splicing" bezeichnet. 

Bei der Verarbeitung von Einzelrollen in AbfQIImaschinen ist es auch bekannt, daB eine geschnitte- 
ne, offene Kante der Faserlage, zum Beispiel der Papierschicht, beim Kontakt mit der verpackten 
1 0 FIQssigkeit zum Quellen und zur Undichtigkeit fQhrt. 

Aus der EP-A-00 118 863.0 ist daher beretts ein Verfahren bekannt, eine der beiden Querkanten der 

• Materialbahnen mit einem Schrflgschnitt zu versehen und dann unter Umbiegen der spllz auslau- 
fenden Kante der Materialbahn so zu verkleben, daB auf der Produktseite eine flQssigkeitsdIchte 
15 VerschweiBung gegeben ist. Dadurch Ist die ursprQngllch offene Flache der Faserlage durch Kunst- 
stoff abgedeckt und flussigkeitsdicht verschweiBt 

Bei den Einzelrollen. die m AbfQIImaschinen verarbeitet werden, kann man durch Klemmen einer 
ersten Schiene gegen eine zweite WSrme und Druck gleichzeitig Qber die komplette Breite der Mate- 
20 rialbahn aufbringen, so daB In Kombination mit dem Schragschnitt flussigkeltsdichte Verpackungen 
herstellbar sind. 

Die Einzelrollen werden durch Schneidemaschinen hergestellt. die aus einer groBen, breiten Mutter- 
rolle nach dem Laminieren. Bedmcken, Beschichten, usw. die gewiinschte Anzahl Einzelrollen zu 
2 5 _ schneiden eriaubt. 

^l^as Problem der breiten Materialbahn und damit das ErschSpfen der ersten Rolle Ist bekannt. Es 
war bislang jedoch schwierig, wenn nicht unmdglich, die nachlaufende Kante einer breiten Mutterrol- 
le mit der vorderen Querkante der Reserve-Mutterrolle flQssigkeltsdicht zu verkleben, denn es war 

30 durch die Breite von zum Beispiel 1,6 m einer Mutterrolle nicht moglich, Druck und W§rme in richti- 
ger Menge und rechtzeitig auf die komplette Breite der Querkante einer Materialbahn so aufeubrin- 
gen, daB man eine Klebestelle mit guter Qualitat und guter FIQssigkeitsdichtigkelt herstellen konnte, 

Daher ist es Aufgabe der vorilegenden Erfindung, beim Wechsein einer leeren Rolle auf eine neue, 
35 voile Rolle werksseitig die Materialbahn mit einer Werksklebestelle ausreichender Qualitat zu verse- 
hen, die eine hOhere und zuveriassigere Flussigkeitsdichtigkeit gewahrieistet, wobel vorzugswelse 
zugleich nach Erstellung des Klebestreifens ein Schnitt in die Materialbahn eingebracht wird. 




Erfindungsgemafi wird diese Aufgabe dadurch gelost, da(J die SchweiBeinheit einen langs einer 
Querschiene etwa quer zur Laufrichtung der Materialbahn verfahrbaren Schlitten aulweist, auf dem 
eine Heizung und in Verfahrrichtung dahinter eine Andruckrolle angeordnet sind. 

5 Bei der erfindungsgemalSen Vorrichtung geht es urn das Verkleben zweier Bahnen aus Verpak- 
kungsmaterial, deren Querkanten bei dem sogenannten Splicing-Verfahren miteinander verbunden, 
zum Beispiel verschweilit oder verspleiSt werden sollen. Bei dem Verpackungsmaterial handelt es 
sich urn ein laminiertes oder Verbundmaterial. In aller Regel und besonders gunstig kann man die 
Verklebevorrichtung gemSR der Erfindung auf ein wenigstens auf einer Seite mit Kunststoff be- 
10 schichtetes Papiermaterial anwenden. Aus diesem werden In bekannter Weise flussigkeitsdichte 
Packungen hergestellt. Mindestens die dem flQssigen Produkt zugewandte OberflSche des Verpak- 
kungsmaterials muB mit einer flQssigkeitsdichten Schicht versehen und abgedeckt sein. 1st dies eine 

• durch Warme aklivierbare Klebeschicht, wie zum Beispiel ein Klebstoff oder ein Kunststoff. zum Bei- 
spiel Polyethylen, dann erreicht man eine Klebung durch Einwirkung von Warme und Dmck. Diese 
15 Klebung ergibt sich auf dem Weg einer Art Verschweiliung. Damit die hintere Kante der „alten", d.h. 
der ersten Materialbahn in richtiger Lage zu der vorderen, vorbereiteten Querkante der „neuen" oder 
zweiten Materialbahn in die richtige oder Dekoriage zu liegen kommt, mQssen geeignete Klemmittel 
vorgesehen sein. Mit diesen werden die Querkanten gehalten und zuelnander in die richtige Position 
gebracht, um danach die SchweiBelnheit einwirken zu lassen. 

20 . • * 

Schneidet man wie be! vielen bekannten Verfahren senkrecht zur Oberflache der Materialbahn eine 
Faseriage oder Papierschicht an. dann reicht meist der KunststoffUberzug auch bei einem Ver- 
bundmaterial nicht aus, um bei Warmeeinwirkung eine genOgende Menge Kunststoff zum Ver- 
schlieBen der offenen Schnittkante herausfliefSen zu lassen. Deshalb wurde der eingangs schon 

25 beschrieben Schragschnitt eingebracht. dessen Fiache zu der Oberflache der Materialbahn einen 

^^^nkel von 10 bis 40°. vorzugsweise 20'' einschliefXt 

Durch die Erfindung ist es nun erstmals gelungen, eine Vonrichtung zu schaffen, mit der durch Ver- 
schweiBen ein Klebstreifen auch bei breiteren Materialbahnen hergestellt werden kann, also eine 

30 sogenannte Werksklebestelle. wobei man davon ausgeht, daB die werksseitig verarbeitete Mutterrol- 
le eine Breite von zum Beispiel 1,6 m hat ErfindungsgemaB wird ein Schlitten verfahrbar etwa quer 
zur Laufrichtung der Materialbahn vorgesehen, und auf diesem Schlitten befinden sich eine Heizung 
und eine Andruckrolle. Die Durchlaufbewegung der Materialbahn wird also bei der Erstellung der 
Werksklebestelle kurzzeitig angehalten, und der Schlitten wird etwa quer zur Laufrichtung der Mate- 

35 rialbahn von deren einer Langskante zur anderen so verfahren. daR Qber die ganze Breite der Bahn 
die Heizung ein Wamneaktivieren des Verpackungsmaterials an der richtigen Stelle erzeugt. und 
unmittelbar danach sorgt die Andruckrolle fOr ein AufeinanderdrOcken der zu verscheilSenden Quer- 
kanten des Verpackungsmaterials, Auf diese Weise ist dann eine Werksklebestelle auch bei einer 



breiten Materialbahn herstellbar Die Qualitat dieser Klebestelle ist hervorragend und gewahrleistet 
eine zuveriassige FIQssigkeitsdichtigkelt. 

Wenn bei weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung auf der der Andruckrolle bezQglich der 
5 Heizung gegenuberliegenden Seite ein Schneidmesser an dem Schlitten angeordnet ist, kann man 
zugleich nach Erstellung des Klebestreifens einen Schnitt in die Materialbahn einbringen. Durch 
diesen kann man zum Beispiel die nicht verklebten uberlappenden Endbereich neben dem Klebe- 
streifen abschneiden. Dadurcli kann man beispielsweise bei der neuen Materialbahn, die von der 
vollen neuen Mutterroile abgezogen wird, den vori3ereitenden Schnitt erst einmal von Hand beiiebig 
10 vornehmen, well das exakte Abschneiden unmlttelbar nach dem VerschweiBen durch das Schneid- 
messer erfolgt Dieses ist vorzugsweise ein rotierendes Schneidmesser Es ISBt sich einfach und 
prazise an dem vefahrijaren Schlitten drehbar anbrihgen und sorgt fOr eIne prazise FQhrung des 
Schnlttes Im Veriialtnis zu dem Klebestrelfen. 



Besonders gunstig ist esdabei, Wenn erfindungsgemSB neben der Andmckrolle ein Leitelement zum 
Anheben der Materialbahn ISngs ihrer Querkante wahrend des Verfahrens des Schlittens am Schlit- 
ten angeordnet ist Das Leitelement wirkt wie ein Keil und hebt die anzuklebende Materialbahn um 
einige Millimeter so an, daB die Heizung die fQr das EnA^eichen des Kunststoffes und dessen Ver- 
schweiBen notwendige WSrme genau auf die Bereiche des spateren Klebestreifens aufbringen 
20 kann. Wahrend das Leitelement die Materialbahn an ihrer zu verklebenden Querkante etwas anhebt, 
drQckt die Andruckrolle nach Aufbringen der Warme die beiden Materialbahnen zusammen, so daB 
der gewQnschte Klebestrelfen gefertigt werden kann. 

Das Aufbringen der Warme gelingt besonders einfach, wenn die Heizung erfindungsgemaB ein 
25 HeiBluftelement, ein OberiUhaingsrohr und eine HelBlufldQse aufweist, vorzugsweise in Form einer 

•ireitschlitzdOse. Durch das auf dem Marict ertialtllche HeiBluftelement kann HelBluft erzeugt und 
ebiaseartig In das enwShnte OberfQhrungsrohr gedrOckt werden. welches die HeiBIufldUse mit der 
HeiBluft so versorgt, daS ein HelBluftstrahl aus der DQse austritt und auf die passend angeordneten 
Fiachen der Materialbahnen auftreffen kann. 

30 

ZweckmaBig ist es gemaB der Erfindung auch. wenn die SchweiBeinheit und die Querschiene In 
Heberichtung etwa senkrecht zur Laufrichtung der Materialbahn und senkrecht zur Veri'ahrrichtung 
des Schlittens anhebbar und absenkbar sind. Geht man von der Laufrichtung der Materialbahnen 
aus, dann veriauft die Querschiene und verfahrt die SchweiBeinheit etwa senkrecht zu dieser Lauf- 
36 richtung, wobel Abweichungen von bis zu 30** moglich sind. In diesem Sinne ist hier „senkrechr bzw, 
„quer" zu verstehen. In Blickrichtung senkrecht auf eine eben gefOhrte Materialbahn kann man sich 
leicht vorstelien, daS diese beispielsweise von oben nach unten veriauft (Laufrichtung), so daB die 
Querschiene sich folglich quer dazu von rechts nach links oder umgekehri: erstreckt und die Schwei- 
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SchweiReinheit Uber den Schlitten parallel zur Querschiene. also etwa quer zur Laufrichtung der 
Materialbahn, verfahrbar ist. Die SchweiBeinheit mit der Querschiene ist nun auSerdem in die dritte 
Richtung senkrecht zu den beiden eben beschriebenen Richtungen anhebbar und absenkbar. In 
dem gerade betrachteten Beispiel ware die Heberichtung in Blickrichtung Oder entgegen dieser. 

Der Vorteil dieses Aufbaus liegt darin. dalX man die Materialbahnen vorbereiten und in ihre SchweiS- 
lage oder Dekorlage richtig zuelnander positionieren kann und erst danach die SchweiiXeinheit in 
Tatigkeit setzt Unter Schwei&en wird hier das Erwarmen und ZusammendrQcken verstanden, so 
daB der enA/eichte Kunststoff durch den Druck so innig vermischt wird. da& ein Schwel&effekt ent- 
steht Nach dem Positionieren der Materialbahnen kann die SchweiBeinheit dann abgesenkt und an 
der richtigen Position so eingesetzt werden, daB die Warme wirklich an die richtigen und gewQnsch- 
ten Stellen fOr den Klebestreifen gelangt. Ebenso kann man die SchweiBeinheit nach Ersteilung des 
Klebestreifens wieder aus der Betriebsposition anheben und in die Anfangs- oder Nullposition zu- 
' rOckfahren. 

Wenn bei weiterer vorteilhaller Ausgestaltung der Erfindung unter der Querschiene sine erste und 
im Abstand darunter eine zweite Klemmleiste befestigt sind, kann die Hebebewegung der SchweiB- 
einheit mit der Querschiene gleichzeitig auch dazu benutzt werden, die zuvor positionierte Material- 
bahn festzuklemmen und dann erst den Klebestreifen zu formen. Im angehobenen Zustand befindet 
sich die SchweiBeinheit welter von der Materialbahn entferht als im abgesenkten. Zustand. Dann ist 
der Abstand zwischen der ensten und der darunter angeordneten zweiten Klemmleiste am gr5Bten. 
Hat man die SchweiBeinheit abgesenkt, dann verringert sich dieser Abstand, der im Minimum so 
klein ist, daB nur die Dicke der Materialbahn dazwischen Platz hat. Im Minimalfall ist dieser Abstand 
dann also gleich der Dicke der Materialbahn. 

Korteilhaft ist es gemdB der Erfindung weiterhin, wenn der Druck bei der IHerstellung des Klebestrei- 
ins durch die Andruckrolle und einen dieser gegenuber angebrachten Druckgummi erzeugt wird, 
wobei der Druckgummi die Form einer sich parallel zu der Querschiene erstreckenden Leiste mit 
dachartigen SchrSgfldchen hat. Man kann die Andruckrolle aus verschieden hartem Material herstel- 
len. Es hat sich aber als vorteilhaft erwiesen, die Andruckrolle gegen einen Druckgummi arbeiten zu 
lassen, well dadurch am besten kleinste Unebenheiten der Materialbahn durch Toleranzen ausgegli- 
chen werden. Dennoch muB der Druckgummi eine ausreichende Harte haben, daB sein auBeres 
Profil mit den Schragflachen auch im Betrleb nicht wesentlich verandert wird. Besonders bevorzugt 
ist eine Shoreharte von 86"*. Betrachtet man die Querschnittsflache des langlich ausgestalteten 
Druckgummis, dann befindet sich die auBerste BerOhrungskante der beiden Schragflachen auBer- 
mittig derart, daB die eine SchrSgflache kleiner ist als die andere. 
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Bei einem bevorzugten Ausftlhrungsbeispiel eines Druckgummis mit einer Breite von elwa 12 mm ist 
in der Projektion die Breite der einen SchrSgfiache zum Beispiel 10 mm und die der anderen 
Schragfldche nur 2 mm. 

5 Die Anordnung von Andruckrolle einerseits und Dmckgummi andererselts ist so gewShlt, daB erfin- 
dungsgemas die Berulirungsiinie der Andruckrolle gegen den Druckgummi auf einer Schragflache 
liegt. Wahrend man firtlher teilweise gedacht hat, die beste Druckwirkung wire! dann erreicht. wenn 
die Andnjckrolle auf die hOchste Linie, d.h. die BerQhrungslinie der beiden Scliragfiachen, zu drOk- 
ken kommt. wurden erfindungsgemaU andere Gegebenheiten far besser herausgefunden. Bei einer 
10 besonders bevorzugten AusfQhrungsfomn hat man gefunden. daU die auBerste Kante der abge- 
schragt geschnlttenen Materiaibahn in einem Abstand von etwa 2 mm von der BerGhrungslinie der 
beiden Scliragfiachen angeordnet und gehalten sollte, um den besten Klebestreifen zu erreichen. 
ly^an hat also die Wirkung der Andruckrolle von der hdchsten Stelle. der BerQhrungslinie der beiden 
Schragfiachen. nach auBen in Richtung zu der grOBeren Schragfiache verlegt. Durch die neue 
15 Verklebevorrichtung gemSB der Erfindung kann nicht nur ein sauberer Schnitt gefOhrt werxlen. son- 
dern es gibt auch an den Materialkanten keine Probleme mehr mit dem Kunststoff. zum Beispiel 
dem Polyethylen. AuBerdem ist es auBerst prakHsch. wenn der fUr die Erstellung des Klebestreifens 
erforderliche Druck durch erne verhaitnismSBIg kleine Andmckrolle erzeugt werden kann. die an 
dem Schlitten befestigbar ist Voizugsweise ist das {Material der Andruckrolle Teflon. 
20 ' . 

Es Ist weiterhin vorteilhaft. wenn erfindungsgemaB die Klemmittel zum Festklemmen der Material- 
bahnen eine in Laufrichtung der Materiaibahn angeordnet vordere, eine mittlere und eine hintere 
Klemmeinrichtung aufweisen. Dadurch ist es moglich. die Querkante der einen IVlaterialbahn exakt 
zu der der anderen IVIaterialbahn zu positionieren und die verschiedenen Arbeitsschritte prazise und 
25 _ zeitgerecht durchzufOhren. 





bi der Herstellung von FIQssigkeitspackungen ergaben sich schon immer Probleme. wenn eine 
SchweiBnaht Ober eine unterschledllche Anzah! von Materialbahnen hinweg gelegt werden muBte. 
So kann man sich einfach eine Oberelnandergelegte LangsschweiBnaht vorsteilen. Soli diese von 
30 einer QuerschweiBnaht gekreuzt werden. dann befinden sich an der Stelle. wo sich beide SchweiB- 
nahte kreuzen. vier Lagen Material, wahrend sich daneben nurzwei ly/lateriallagen befinden. Diese 
unterschledllche Anzahl von Bahnlagen an den einzelnen Orten fQhrten zu Undichtigkeiten. Um bei 
der Herstellung des Klebestreifens erfindungsgemSB ebenso MaBnahmen vorzusehen. Ist die neue 
Verklebevorrichtung weiterhin dadurch gekennzelchnet. daB die Querechiene der SchwelBeinheit 
35 und die parallel zu der Querschiene verlaufenden Klemmleisten und Klemmbalken der Klemmittel 
unter einem Winkel (a) zur Laufrichtung der Materialbahnen von 60" bis 100». vorzugsweise 70" bis 
90° und besonders bevoizugt von 85" angestellt sind. Wenn die Klebelinie mit einer Vorrichtung mit 
diesen Merkmalen erstellt wird. veriauft sie unter dem enwahnten Winkel a zur Laufrichtung der Ma- 
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terialbahnen. Der nicht fachkundige Betrachter konnte die erwahnte Querschiene und die langlichen 
Klemmittel unter einem Winkel von 90^ zur Laufrichtung der Materialbalinen angestellt denken. 
Dann wOrde der angestrebte Klebestreifen zwischen den beiden IVIaterialbahnen ebenfells unter 90** 
zu deren Laufrichtung gelegt sein. Durch die erfindungsgemaBen MaSnahmen verlauft der neue 
Klebestreifen aber unter dem Winkel a gegen die Laufrichtung angestellt. Hierbei wird derjenige 
Winkel a ins Auge gefaflt. der in Blickrichtung senkrecht auf die eben veriaufende Materialbahn zum 
Beispiel links von der Laufrichtung liegt. Bei dieser Betrachtung veriSuft die Querschiene mit den 
anderen parallelen Teilen leicht von links oben nach rechts unten, weshalb der links befindliche 
Winkel a kleiner als 90** ist EIne derart schrSg veriaufende Klebelinie erieichtert erheblich die Her- 
stellung einer Packung, wenn namlich LSngsnShte diesen neuen Klebestreifen kreuzen. AuBerdem 
erhait eine so hergestellte Packung efne wesentlich bessere Festigkeit Ein so erzeugter Klebestrei- 
fen ist fester. Das Material mit einem solchen Klebestreifen rutscht besser Qber die diversen FQh- 
rungsstellen, zum Beispiel Engstellen im produktfUhrenden Bereich, wie zum Beispiel dem Druck- 
f flansch am FQIIrohr. 

Auch die eingangs enA^Shnte Schneideinheit. welche den Schragschnitt langs der Querkante der 
Materialbahn einbringen soli, veriSufl dann unter dem envShnten Winkel a. Die Schneldeinheit kann 
ebenfalls ein auf einem Wagen befestigtes Messer tragen, welches Qber die Breite der Materialbahn 
bel deren Stillstand hinQber und heriiber gezogen wird. Der Schragschnitt kann auf diese Weise 
sehr prazise an exakt der richtigen Position der Materialbahn angebracht werden, aUch wenn diese* 
als von einer Mutterrolle abgezogen eine erhebliche Breite von zum Beispiel 1 ,6 m hat. 

Weil der neue Klebestreifen mit der erfindungsgemaRen Verklebevorrichtung extrem fest herstellbar 
ist, kann man aseptische Packungen herstellen, ohne Bedenken bezuglich Undichtlgkeiten haben zu 
mOssen. 

^eitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdglichkeiten der vorilegenden Erfindung ergeben sich 
aus der folgenden Beschreibung bevorzugter AusfQhrungsbeispiele in Verbindung mit den aniiegen- 
den Zeichnungen. In diesen zeigen: 

Figur 1 perspektivisch die Draufeicht eines Teils einer Veredelungsmaschine fClr Materialbahnen 
von einem FUhrungszylinder unten bis zu einer Querschiene oben, 

Figur 2 die gleiche Anslcht wie In Figur 1, wobel allerdings der Bllck senkrecht auf die eben ge- 
fuhrte Materialbahn gerichtet ist, 

Figur 3 eine Schnittansicht entlang der strichpunktierten Unie Ill-Ill In Figur 2 rechts, 

Figur 4 abgebrochen und perspektivisch eine Einzelheit IV entsprechend dem Kreis In Figur 3 
rechts, 
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Figur 5 perspektivisch und abgebrochen einen Teil eines speziellen leistenformigen Druckgum- 

mis mit genauerer Darstellung der aus Druckschiene und oberer Befestigungsschiene 

zusammengestellter Grundplatte, 
Figur 6 vergroBert und schematisch eine Querschnittsansicht des Druckgummis mit auf einer 
5 SchragflSche aufgelegtem Ende der mit dem Schragschnitt versehenen Materialbahn, 

Figur 7 eine abgebrochene Darstellung des Betriebszustandes, wenn die Andruckrolle gegen 

den Druckgummi mit dazwischenliegenden Materialbahnen drOckt, 
Figur 8 abgebrochen eine vergroSerte Einzelheit gemaS dem Kreis VIII in Figur 7, 
Figur 9 eine abgebrochene, schematische Querschnittsansicht entlang der Langsmittelachse 
10 zweier Materialbahnen, die fQr das Verkleben vorbereitet und richtig aneinander positio- 

niert sind, und 

Figur 10 eine 3hnliche Ansicht wie Figur 9, wobei jedoch der SchweiEvorgang beendet ist und 
die flUssigkeitsdichte Gestaltung der oberen, produktseitigen Kunststoffechicht gezeigt 
ist. 




Nach den Figuren 1 bis 3 ist auf einer Idngtichen Trdgerplatte 1, die sich im wesentlichen Qber die 
ganze Brelte der Veredelungsmaschlne und damit auch Qber die Breite der Materialbahnen 3 und 4 
erstreckt, eine fast gleich lange Grundplatte 2 befestigt, auf der eine Ktemmeinrichtung mit im Ab- 
stand voneinander jeweils einem Zylinder 6 zum Anpressen der Ktemmeinrichtung 5 befestigt ist. In 
iO Figur 3 ist die Ktemmeinrichtung 5 von einer strichpunktierten Linie umschlossen. Es handelt sich 
hier um die sogenannte mittlere Ktemmeinrichtung 5, die Qber einen Klemmzylinder 6 eine Klemm- 
leiste 7 in Heberichtung 8 von der Grundplatte 2 weg nach oben anheben oder auf diese zu hinbe- 
wegen kann. Diese Heberichtung 8 ist in Figur 3 durch den weiBen Doppelpfeil rechts dargestellt 
Diese Richtung veriauft senkrecht zu den Materialbahnen 3 und 4, die eben auf der Hohe der Ober- 

15 flache der Grundplatte 2 in Laufrichtung 9 transportiert werden. In Figur 2 ware die IHeberichtung 8 

|ie Biickrichtuhg bzw. dem Blick entgegengerichtet. Die strichpunktierte Linie 10 in den Figuren 1 
jnd 2 ist die LSngsmittellinie durch die Materialbahnen 3 und 4, welche auch zu deren Laufrichtung 
9 parallel liegt. 




iO In Laufrichtung hinter der Ktemmeinrichtung 5 (und seitlich versetzt, wie man in den Figuren 1 und 2 
sieht) ist eine Schneideinheit 1 1 angeordnet, die in der Schnittdarstellung der Figur 3 wiederum von 
einer strichpunktierten Linie umschlossen ist Diese Schneideinheit 1 1 ist etwa (etwas weniger) Qber 
die Lange der Klemmleiste 7 quer Qber die Materialbahnen 3 und 4 mittels eines FQhrungswagens 
mit FUhrungsschiene, Insgesamt mit 12 bezeichnet, bewegbar. Am FQhrungswagen 12 Ist ein Mes- 

5 serhaiter 13 angebracht, aus welchem vorn ein Messer 14 mit zwei Klingen herausragt Der oben 
angebrachte Knauf 15 eriaubt das Ergreifen des FQhrungswagens mit -schiene 12, um einen etwa 
quer zur Materialbahn 3 oder 4 veriaufenden Schragschnitt 16 zu erstellen. 
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Den SchrSgschnitt 16 sfeht man besonders deutlich auch bei der schematischen Darstellung der 
Materialbahnen 3 und 4 gema& den Figuren 6 und 9. Die alte, ablaufende Materialbahn 3 konlmt 
gema& der Laufiichtung 9 In Figur 3 von rechts und bewegt sich nach links (nach den Figuren 1 und 
2 nacfi unten). Vor dem Verbinden mit der Klebevorriclitung erfialt zunSchst.die nachlaufende Quer- 
6 kante 17 der vorderen, ersten. „alten" Materialbahn 3 den Schragschnitt 16. bevor die vorlaufende 
Querkante 18 der neuen, hinteren, vorlaufenden Materialbahn 4 In die in Figur 9 dargestellte Dekor- 
bzw. SchweiQposition darOber gelegt wird. 



In der dargestellten Ausfuhrungsform insbesondere der Figuren 6 und 9 betragt der Winkel des 
10 Schragschnittes 16 einerseits und der Inneren Oberflache 19 der vorderen, nachlaufenden Material- 
bahn 3 andererseits etwa 20° (Figuren 6 und 9). Der Schragschnitt 16 erstreckt sich Qber die gesam- 
te Breite der Materialbahn 3 bzw. 4 in Richtung 20 etwa senkrecht zur Laufrichtung 9 bzw. der 

• Langsmittellinie 10 der Materialbahn. Die genannte Richtung 20 liegt nur „etwa" Oder ungefahr quer 
zur Langsmittellinie 10 der Materialbahn 3, 4, well sich die Klemmleiste 7 wie auch andere, noch zu 
15 beschreibende Mittel bei der hier dargestellten AusfUhrungsform nicht exakt quer zur Langsmittelli- 
nie 10 erstrecken, sondem um einen Winkel a angestellt sind, der gemafi Darstellung der Ffgur 2 
links von der Langsmittellinie 10 gemessen wird und daher klelner als 100** ist, ndmlich im Bereich 
von 60** bis 100"*, vorzugsweise von 70* bis 90** liegt und ganz besonders bevorzugt 85** betragt 

!0 In Laufrichtung 9 der Materialbahnen 3 und 4 welter vom, bei der Darstellung der Figuren 1 und 2 
welter unten und bei der Darstellung der Figur 3 weiter links befindet sich die allgemein mit 21 be- 
zeichnete Klemm- und Positionlereinheit 21. DIese ist in Figur 3 wieder durch die strichpunktierte 
Linie umschlossen. Zu dieser Klemm- und Positioniereinheit 21 gehort der eine von steben StQck an 
einer langlichen Halteleiste 22 befestigten Kiemmzylindern 24. Im senkrecht zur Ebene der Material- 
l^^^bahn 3, 4 gemessenen Abstand unter dem Klemmzyllnder 24 befindet sich an der Halteleiste 22 
^^Bprner ein Klemmbalken 23. Ferner gehort zu der Klemm- und Positioniereinheit 21 ein allgemein mit 
^^^5 bezeichneter Fdhrungswagen und FQhrungsschiene. Mit deren Hilfe kann man die Halteleiste 
22, die sich in der oben beschriebenen Richtung 20, spater die Verfahr-Richtung 20 genannt, nach 
belden Seiten welt Qber die Breite der Materialbahn 3 bzw. 4 erstreckt, in und entgegen der Laufrich- 
0 tung 9 der Materialbahnen verfahren. Beim Vorbewegen entgegen der Laufrichtung 9 der Material- 
bahnen verkleinert sich also der Abstand zwischen der Grundplatte 2 und der langlichen Halteleiste 
22. Der Antrieb fOr diese Bewegung erfolgt durch zwei Verfahrzylinder 26a und 26b. Man kann de- 
ren Kolbenstangen so steuem, daB der Anstellwinkel a der langlichen Halteleiste 22 zur Langsmittel- 
linie 10 der Materialbahn unverandert bleibt. Mit dem Klemmzyllnder 24 kann die Uber dem Klemm- 
5 balken 23 liegende Materialbahn 3 festgeklemmt werden. Diese Klemm- und Positioniereinheit 21 ist 
die in Laufrichtung 9 der Materialbahn 3, 4 gesehene vordere Klemmeinrichtung - im Gegensatz zu 
der mittleren Klemmeinrichtung 5. 
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Zusatzlich gibt es aber auch aufstromig von diesen, in Figur 3 nSmlich rechts dargestellt hintere 
Klemmleisten 27. welche damit die sogenannte hintere Klemmeinrichtung 27 bilden Ober deren 
unferer Kiemmlelste 27 lauft die IVIaterialbahn und kann dadurch festgeklemmt werden daS der Ab- 
stand zu der oberen Kienrimleiste 27 durch Verfahren in Heberichtung 8 verkleinert wird Die obere 
Kiemmlelste 27 kann also In Heberichtung 8 nach unten bis auf die untere Kiemmlelste 27 verfehren 
werden 
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Die obere Kiemmlelste 27 1st unten an einer Querschlene 28 befestigt. Diese erstreckt sich wieder- 
um welt Ober belde Selten der Materlalbahnbreite und Qberquert damit die Materialbahnen praktisch 
wfe die Tragerplatte 1. Die Querschlene 28 liegt parallel zu all den ISnglichen Elementen wie Tra 
gerplatte 1. Grundplatte 2. Kiemmlelste 7. FQhmngsschlene 12. langliche Haltelelste 22 usw Nimmt 
man grob den Anstellwlnkel a zwischeh diesen die Materialbahnen quer Uberepannenden Elemeh 
ten als etwa 90" an. dann vertSuft auch die Querschlene 28 etwa quer zur Laufrlchtung 9 der i\/lateri- 
albahnen 3 und 4. 

Diese Querschlene 28 gehort zu einer SchweiBelnheit 30. ^le man deutllch in den Flgui^n 1 bis 3 
und perspektivlsch in Figur 4 erkennt. Wieder sind die zu der SchweKXelnhelt 30 gehOrenden Telle 
von der geschlossenen. strichpunktierten Unie in Figur 3 umschlossen (SchweiBelnheit 30). 

Bel der Vorrichtung zum Verkleben gemac der Erfindung geht es um die Erstellung eines Klebestrei- 
fens, der durch Veri<lebung def: beiden IVIaterialbahnen 3 und 4 gemas Figur.lO im Bereich des 
Pfeils 29 durch Aufbringen von Warme und Druck entsteht. Dieser Klebestreifen 29 erstreckt sich 
Qber die gesamte Quericante 17 der nachlaufenden Materialbahn 3 und der vorlaufenden Querkante 
18 der hinteren. vorlaufenden Materialbahn 4. Wenn namllch die Zufllhnolle fllr die alte vordere 
nachlaufende Materialbahn 3 erschCpft bzw. leergelaufen ist und sich deren hintere. nachiaufende 
»Bueri.ante 17 dem Bereich der Vericlebevorrichtung entsprechend der Laufrichtung 9 nahert muG 
f.e Maschlne angehalten und die voile Reserverolle mit der neuen. hinteren. vortaufenden Material- 
bahn 4 elngetadelt werden. Belde Materialbahnen 3 und 4 mOssen durch die Verklebevomchtung 
mitelnander verbunden werden. Dieses VeriJinden oder Verideben wird International auch Splicing" 
genannt. Dazu muS zunSchst die gegebenenfalls grob abgerissene jeweillge Querkante I7" bzw 18 
richtig zu der jeweils anderen Queri<ante posltloniert und abgeschnltten werden. wobei danach oder 
im Zuge des Abschneidens beide Querkanten 17 und 18 unter Bildung des envahnten Klebestrel- 
fens 29 aneinander verschweiUt werden. Es k6nnen dann alle Klemmeinrichtungen gefiffhet und 
be.de Materialbahnen. die alte vordere 3 und die neue hintere 4 in Laufrichtung 9 weiterbewegt wer- 
den. 

Zu der allgemein mit 30 bezeichneten SchweiBeinheit gehort die oben en«ahnte Querschlene 28 
Langs dieser ist ein Schlitten 31 quer Qber die Materialbahnen 3 und 4 und quer zu deren Laufrlch- 




tung 9 in der oben erwahnten Verfahr-Richtung 20 verfahrbar. Zu dem Schlitten 31 gehort eine 
Sttitzplatte 32, auf der eine Heizung 33 mit HelSluftelement 34, ein Gberfuhrungsrohr 35 und eine 
HeiRluftduse 36 angebracht sind. Ober den oben am OberfQhrungsrohr 35 angebrachten Tempera- 
turfdliier 37 laBt sich die Temperatur der in die HelBluftduse 36 in Form einer BreltschlitzdQse stro- 
5 menden HeiBluft messen. 

Die gesamte SchweiSeinlieit 30 mit Schlitten 31 und Querschiene 28 ist in Heberichtung 8 senkrecht 
zur Verfahr-Richtung 20 des Schlittens 31 anliebbar und absenkbar. Durch Absenken kann der Ab- 
stand zwischen der unter der Querschiene 28 befestigten ersten Klemmleiste 27 und der auf der 
10 Tragerplatte 1 unten befestigten Klemmleiste 27 bis auf null verringem. In Figur 3 Ist derjenige Zu- 
stand gezeigt, in weichem die obere Klemmleiste 27 mit Querschiene 28 und Schlitten 31 In Hebe- 
richtung 8 nach oben bewegt worden ist. 

An dem Schlitten 31 ist gemdB besonders deutilcher Darstellung in Figur 4 unter der StGtzplatte 32 
15 auf der Seite der Hei&luftdOse 36 eine Andruckrolle 38 drehbar so angelenkt, daB sie Qber einen 
darOber angeordneten und mit vier Schrauben an der StGtzplatte 32 befestigten Andruckzylinder 39 
In Heberichtung 8 nach unten drQckbar ist Die Andruckrolle 38 befindet sich mit Blick in Verfahrrich- 
tung 20 so „hlnter^ der HelQIuftdOse 36, da& im Betrieb zuerst beheizt und danach angedrOckt war- 
den kann. 
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Auf der bezuglich der HelBluftduse 36 der Andruckrolle 38 gegenuberliegenden' Seite, bel der Dar- • 
stellung der Figur 4 also links vorn an der Stutzplatte 32, Ist weiterhin drehbar ein Kreismesser 40 
angelenkt, welches neben dem Klebestreifen 29 den uberstehenden Teil der neuen, hinteren Mate- 
rialbahn 4 abschneiden kann. Bei der Bewegung des Schlittens In der Verfahr-Richtung 20 nach 

:5 vorn links In den Figuren 1 bis 4 wird zuerst der Oberstand abgeschnltten und dann durch Warme 

^^^nd Druck der Klebestreifen 29 ersteilt 

Neben dem Kreismesser 40 Ist auBerdem ein etwa viertelkrelsfOrmlg gebogenes Leiteiement 41 an 
der StGtzplatte 32 bzw. ihrem Befestigungsblech 42 angebracht. Das Leiteiement lauft In Verfahr- 
0 Richtung 20 nach links spitz derart zu, daB es sich kellfdrmig nach rGckwdrts verdickt. Dadurch kann 
das Leiteiement 41 die Oberlappung der neuen, hinteren Materialbahn 4 anheben, so daB diese 
Oberlappung durch das rotlerende Kreismesser 40 auf ein vorher spezlfizlertes MaB abgeschnltten 
wird. 

5 Durch die nicht nSher bezeichnete Verfahr-Elnheit 43 kann die SchweiBeinhelt 30 relativ zur Quer- 
schiene 28 in Verfahr-Richtung 20 so bewegt werden, daB zur Ersteilung des Klebestreifen 29 das 
Kreismesser 40, unterstGtzt durch das Leiteiement 41, die HelBluftduse 36 und die Andruckrolle 38 
tatig werden kQnnen. 




Zum Aufbringen von Druck fOr das Verkleben der Materialbahnen 3 und 4 langs des Klebestreifens 
29 kann die Andruckrolle 38 mit Hilfe des Andruckzylinders 39 gegen einen Druckgumml 50 gefah- 
ran und gedrQckt werden. Der in Form einer Leiste ausgebildete Druckgummi 50 kann aus mehreren 
5 langlichen StQcken zusammengesetzt und an der TrSgerplatte 1 unterhalb der Druckrolle 38 Qber 
die gesamte Lange der Einheit 1 in der in Figur 5 gezeigten Weise befestigt werden. Bei der Darstel- 
lung der Druckgummibefestigung in der FQIImaschine sieht man die Druckschiene 44, in deren Nut 
45 der nicht naher mit einer Bezugszahi versehene Befestigungsanker des Druckgummis 50 einge- 
legt und danach durch Auflegen der oberen Befestigungsschiene 46 in dafOr vorgesehene Ausneh- 
10 mungen In der Druckschiene 44 befestigt wird. Ober die Gegenpiatte 47 wird der Druckgummi 50 
mittels in Figur 3 gezeigte Schrauben gegen ein Herausfallen gesichert. Betraclitet man die Quer* 
schnittsansichten des Druckgummis in den Figuren 5 bis 8, dann er1<ennt man, daK der Druckgummi 

»50 zu offenen, den Druck aufhehmenden Oberseite zwei dachartige SchrSgfidchen 51 und 62 hat 
nSmlich die groKe Schrdgfldche 51 und die unter einem Winkel p von etwa 27'' dazu angestellte 
15 kleine SchrdgflSche 52. Beide schneiden sich in einer oberen geraden Firstlinie 53, gegen welche 
die Andruckrolle 38 ohne dazwischengelegte Materialbahnen ohne weitere erfindungsgemSBe MaQ- 
nahmen als erstes anfahren wQrde. Der In Figur 8 dargestellte Anstellwinkel y. auch Aniagewinkei 
des Gummis genannt, betragt vorzugsweise etwa 6^. Unter diesem ist also die groKe Schrdgfiache 
51 zur Basisebene 54 des Verankerungssockeis des Druckgummis 50 angesteilt. Der Anstellwinkel 
20 p von etwa 27° ist der entsprechende Winkel fQr die kleine Schragflache 52. Die gesamte Breite des 
Druckgummis 50 betragt bei einer bevorzugten AusfQhrungsform 12 mm. Von diesem MafJ entfalfen 
in der Projektion, wenn man also gemaB Figur 6 von oben nach unten blickt, 10 mm auf die groBe 
Schragflache und etwa 2 mm auf die kleine Schrdgflache 52. 

15 Den Einsatz des Druckgummis 50 mit den Materialbahnen 3 und 4 zeigen die Figuren 6 bis 8 und 

•esonders deutllch die vergrdlierte Einzelheit entsprechend dem Kreis VIII in Figur 7. Diese Einzel- 
eit ist in Figur 8 wiedergegeben. Man sieht dort die alte, vordere, nachlaufende Materialbahn 3 mit 
dem Schrdgschnitt 16 am hinteren Ende und die darOber gelegte neue, hintere, voriaufende Materi- 
albahn 4 ohne Schragschnitt. Den Schnittwinkel 5 des SchrSgschnittes 16 sieht man deutllch auch 
;0 nochmals in der Darstellung der Figur 8. Dort ist mit 48 Qbrigens die Dekorseite des Verpackungs- 
materials und mit 49 die Produktseite bezeichnet 

Die Lage der Querkanten 17 und 18 der Materialbahn bezQglich des Druckgummis 50 und der An- 
druckrolle 38 ist far die Qualitat der zu erstellenden Klebestreifen 29 wichtig. So hat sich zum Bei- 
5 spiel bei einer besonders bevorzugten AusfOhrungsform herausgestellt, daR die hinterste Linie 55 
am Schragschnitt 16 der Materialbahn 3 bei der oben beschriebenen AusfQhrungsform des Druck- 
gummis 50 und dessen MaBen etwa 2 mm im Abstand von der Firstlinie 53 liegen soil, Dieser Ab- 




stand d ist deutlich aus Figur 6 erkennbar. Bei der hier beschriebenen bevorzugten und speziellen 
Ausfilhrungsform ist d = 2 mm. 

Die Figuren 9 und 10 zeigen schematisch die aite Materialbahn 3 und die neue Materialbahn 4, wie 
5 sie gemaft Figur 9 in die richtige SchweiS- bzw, Delcorlage mit ihren Querkanten 17 und 18 Qberein- 
andergebracht und gemaS Figur 10 durch Aufbringen von Warme und Druck dann so verscheiBt 
sind. daB slch insbesondere an dem Klebestreifen 29 eine Dichtigkelt gegen FlOssigkeit ergibt, die 
sich gemaR Figur 10 oben befindet, so daB das Material von unten das Dekor tragt. Jede der IVIate- 
rialbahnen 3. 4 enthait bel dieser bevorzugten AusfQhrungsform eine mittlere Faserlage, zum Bei- 
10 spiel eine Papierschicht 56. Die jeweilige Oberseite 57 der Paplerschicht 56 ist ebenso mit einer 
Polymerschicht 58 versehen, wie die Oberseite 59 der Materialbahn 4. Dadurch ergibt sfch auf der 
inneren Produktseite eine innere Oberflache 19 bei der vorderen Materialbahn 3 in gleicher Weise 

• wie eine Innere Oberflache 60 bei der hinteren Materialbahn 4. Auf der gegenQberiiegenden Seite, 
d.h. der auSeren Oberflache 61 der Faseriage 56 ist eine weitere Polymerschlcht 62 aufgelegt de- 
15 ren auBere Oberflache 63 flQssigkeitsdicht nach auBen hin ist Auch bei der anderen l\/laterialbahn 4 
liegt auf der auBeren Fiache 64 eine Kunststofflage 65 aulgebracht, so daB eine flOssigkeitsdichte 
Oberflache 66 gebildet ist. Die hintere Materialbahn 4 ist mit einem geraden Schnitt 67 versehen, 
ohne daB diese Faseriage 56 gegen Eindringen einer FlUsslgkeit abgedeckt ist. 

20 Die oben beschriebene Vorrichtung zum Verkleben zweiter Materialbahnen 3 und 4 arbeitet im Be- 
trieb wie folgt. Die alte, vordere, nachlaufende Materialbahn 3 bewegt sich in Laufrichtung 9 von 
rechts nach links durch die Klemm- und Positioniereinheit 21. Wenn die Bahn zu Ende geht, wird 
sie mit der nachlaufenden Querkante 17 angehalten. Es wird eine Papierschlaufe abstromig von der 
Klemmvorrichtung 21 gezogen, um fOr das spatere Verfahren der nachlaufenden Querkante 17 ei- 

!5 nen Ausgleich herzustellen. Unterhalb wird die Klemm- und Positioniereinheit 21 die Materialbahn 

•istklemmen. Durch die Klemmzyllnder 24 und den Klemmbalken 23 wird die Bahn 3 festgeklemmt. 
anach wird die Materialbahn durch die Klemmleiste 7 der Klemmeinrichtung 5a, 5b festgeklemmt 

Mit der Schneideinheit 11 wird mit dem Messer 14 die Materialbahn geschnitten, wobei die Schneid- 
0 einheit 1 1 mit Hilfe des FQhrungswagens und der FQhrungsschiene 12 exakt gefuhrt wird. 

Danach wird die Klemmeinrichtung 5 geOffhet. 

Durch die Verfahr-Zylinder 26a, 26b der Klemm- und Positioniereinheit 21 wird der Klemmzylinder 
5 24 mit der langlichen Halteleiste 22 so weit gemaB Darsteilung der Figur 3 nach rechts verschoben, 
bis die mit dem Schragschnitt 16 versehene Bahn 3 die richtige, namlich die Dekor- bzw. SchweiB- 
position en-eicht hat Danach wird die geschnittene Materialbahn 3 durch die Klemmeinrichtung 5 
uber den Klemmzyllnder 6 und die Klemmleiste 7 in der SchweiBposition festgeklemmt. 




Nachdem die neue, hintere, vorlaufende Materialbahn 4 in Bezug auf die alte, vordere Materialbahn 
3 ausgerichtet worden ist. senkt die Verfahr-Elnheit 43 die obere Klemmlelste 27 nach unten in Rlch- 
tung 8, so dafi die Bahn 4 zwischen den belden Klemmleisten 27 festgeklemmt wird. 

5 

Nun werden die beiden Materialbahnen 3 und 4 mittels der SchweiBeinheit 30 miteinander ver- 
schweifit. Dazu wird die SchweiGeinheit 30 mit Hilfe der Verfahr-Einheit 43 kontinuierlfch in Richtung 
des Pfieils 20 (nach links in Figur 4) bewegt. Dabei hebt das Leitelement 41 die Oberlappung der 
neuen l\Aaterialbahn 4 an. Mit dem rotierenden Kreismesser 40 wird die Oberlappung auf ein vorher 
10 spezifiziertes Ma& abgesclinitten. Die IHeiBluftdQse 36 folgt dem Kreismesser 40 zwischen der alten 
Bahn 3 und der neuen angehobenen Bahn 4. Mit Hilfe der HeiQIuftdQse 36 wird die Kunststoffechicht 
erwSrmt und angeschmolzen. AnschlieKend werden die beiden Materiallagen mit der Andruckrolle 
38 gegen den Druckgummi SO gedrOckt und dadurch verschweiBt und verklebt. 

1 5 Danach kOnnen sSmtliche Klemmeinrichtungen 5, 27 und 21 geOffhet werden. 

Die Klemm- und Positioniereinheit 21 wird ebenso wie die SchweiBeinheit 30 In ihre Ausgangsposi- 
tionen zurQckgefahren. 
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Bezugszeichenliste 




langliche TrSgerplatte 

Grundplatte 

Materialbahn 

Materialbahn 

Klemmeinrlchtung 

Klemmzylmder 

Klemmleiste 

Heberichtung 

Laufrichtung 

Langsmittellinle durch die Materialbahnen 3, 4 
Schneideinheit 

Fuhrungswegen mit Fahrungsschiene 

Messerhalter 

Messer 

Knauf 

Schragschnitt 

Querkante der Materialbahn 3 

Querkante der Materialbahn 4 

innere Oberfl^che der Materialbahn 3 

Verfahr-Richtung 

Klemm- und Positioniereinheit 

langliche Halteleiste 

Klemmbalken 

Klemmzylinder 

FQhrungswagen und FUhmngsschiene 

Verfahr-Zylinderfurdie Klemnrv und Positioniereinheit 

hintere Klemmleisten 

Querschiene 

Klebestreifen 

SchweiBeinheit 



31 


Schlltten 


32 


Statzplatte 


33 


Heizung 


34 


IHeiSluftelement 


35 


Oberfuhrungsrohr 




HeiSluftdQse 


i 


TemperaturfOhier 




Andruckrolle 


39 


Andruckzylinder 


40 


Kreismesser 


41 


Leitelement 


42 


Befestigungsblech 


43 


Verfahreinheit 


44 


Druckschiene 


45 


Nut 


46 


obere Befestigungsschiene 


47 


Gegenplatte 


48 


Dekorseite 


49 


Produktseite 


50 


Druckgummi 


51 


grofie Schragflache 


52 


kleine Schragflache 


53 


Firstlinie 


54 


Basisebene 


55 


hinterste LInie 
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56 


Papierschicht 


67. 59 


Oberseite 


oo, oz 


r^oiynierscnicni 


61.63 


auBere Oberflache 


64 


auBere Flache der Materialbahn 4 


65 


Kunststofflage 


66 


Oberflache 


67 


gerader Schnitt 


a. p, Y. 5 


Anstellwinkel 



d 



Abstand zwischen Druckgummi und Firstlinie 
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PatentansprQche 

Vorrichtung zum Verkleben zweier Bahnen (3, 4) aus Verpackungsmaterial fur die Herstel- 
lung fleissigkeitsdichter Packungen, insbesondere fQr flussige Nahrungsmittel, wobei jede 
Bahn (3. 4) mindestens einseitig mit einer flussigkeltsdichten, durch Warme aktivierbaren 
klebeschicht (58, 65) abgedeckt ist; 

mit Klemmittein (5, 21, 27) zum Festklemmen der Materialbahnen (3. 4), 

mit einer Schneideinriciitung (11) zur Anbringen eines etwa quer zur Materialbahn (3, 4) ver- 

laufenden Schragschnittes (16) und 

mit einer SchwelBeinrichtung (30) zum Aufbringen von Warme und Druck fur das Verkleben 
der l\^aterialbahnen (3, 4) langs eines Klebestreifens (29), dadurch gekennzelchnet, daS 
die SchweiKelnheit (30) einen langs einer Querschiene (28) etwa quer zur Laufrichtung (9) 
der Materialbahn (3, 4) verfahrbaren Schlitten (31) aulweist, auf dem eine Heizung (33) und 
In Verfahr-Richtung (20) dahinter eIne Andruckrolle (38) angeordnet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS auf der der Andruckrolle (38) 
bezUglich der Heizung (33) gegenOberliegenden Seite ein Schneidmesser (40) angeordnet 
ist 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet, daft neben der Andruckrolle 
(38) ein Leitelement (41) zum Anheben der IVIaterialbahn (3, 4) l^ngs ihrer Querkante (18) 
wahrend des Verfahrens des Schlittens (31) am Schlitten (31) angeordnet ist 

Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet daft die Heizung 
(33) ein HeiBluftelement (34). ein GberfCihrungsrohr (35) und eine HeiSluftduse (36) aufweist 
vorzugswelse In Form einer BreitschlitzdQse. 

Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft die SchwelB- 
einheit (30) und die Querschiene (28) In Heberichtung (8) etwa senkrecht zur Laufrichtung 
(9) der Materialbahn (3. 4) und senkrecht zur Verfahr-Richtung (20) des Schlittens (30) an- 
hebbar und absenkbar sInd. 

Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet daft unter der 
Querschiene (28) eine erste (27) und Im Abstand darunter eIne zweite Klemmlelste (27) be- 
festlgt sind. 

Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet daft der Druck bel 
der Herstellung des Klebestreifens (29) durch die Andruckrolle (38) und einen dieser gegen- 
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Qber angebrachten Druckgummi (50) erzeugt wtrd, wobei der Druckgumml (50) die Form ei- 
ner sich parallel zu der Querschiene (28) erstreckenden Leiste mit dachartigen SchrSgfia- 
chen(51,62) hat. 

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da(i die BerQhrungslinie der An- 
druckrolle (38) gegen den Druckgumml (50) auf einer Schr^gflSche (51) liegt. 

Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmittel 
(5, 23, 24; 27) zum Festklemmen der Materialbahnen (3, 4) eine in Laufrichtung (9) der Ma- 
terialbahn (3, 4) angeordnete vordere (21). eine mitOere (6) und eine hintere Kiemmeinrich- 
tung (27) aulwelsen. 

Vom'chtung nach einem der AnsprQche 1 bis 9,dadurch gekennzeichnet, daS die Querschie- 
ne (28) der SchwelSeinhelt (30) und die parallel zu der Querschiene (28) verlaufenden 
Klemmleisten (7, 23, 24; 27) bzw. Klemmbalken der Klemmittel unter einem Winkel (a) zur 
Laufrichtung (9) der Materialbahnen (3. 4) von 60° bis 90°, vorzugsweise 70* bis 80* und be- 
sonders bevorzugt von 85" angestellt sind. 
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Zusammenfassung 

Vorrichtung zum Verkleben zweier Verpackungsmaterialbahnen 

5 

Beschrieben wird eine Vorrichtung zum VerWeben zweier Bahnen (3, 4) aus Verpackungsmaterial 
fOr die Herstellung flQssigkeitsdichter Packungen. wobel jede Bahn (3. 4) mindestens einseitig mft 
einer flOssigkeitsdichten. durch Warme aktivlerbaren Klebeschicht abgedeckt ist; 
1 0 mit Klemmitteln (5, 21 , 27) zum Festklemmen der Materialbahnen (3, 4), 

mit einer Sclineldeinrichtung (1 1) zur Anbringung eines etwa quer zur l\^aterialbahn (3, 4) verlaufen- 
den Schragsclinittes und 

mit einer SchwelSeinrichtung (30) zum Aufbringen von Wamrie und Druck fOr das Verkleben der Ma- 
terialbahnen (3, 4) langs eines Klebestreifens. 

Um beim Wechsein einer ieeren Rolle auf eIne neue, volte Rolte werksseitig die IVIaterialbahn mit 
einer Werksklebestelle ausreichender Qualitat zu versehen. die eine hahere und zuveriassigere 
FlQssigkeitsdichtigkeit gewShrtelstet. ist erfindungsgemSB vorgesehen, daB die SchweiSeinheit (30) 
einen langs einer Querschiehe (28) etwa quer zur Laufrichtung (9) der IVIaterialbahh (3. 4) verfahrba- 
20 ren Schlitten auiweist. auf dem eine Heizung (33) und in Verfahr-Richtung dahinter eine Andruckrol- 
le angeordnet sind. 
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